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Ofensystem mit beweglicher Schleusenkammer 

Die Erfindung betrifft Ofensystem zur thermischen 
Behandlung von langgestrecktem Gut, insbesondere einen 
Rollenherdof en, mit einer das Gut zufuhrenden 
Fordereinheit, mit einem eine gasdicht verschlieSbare 
Beschickungsof fnung aufweisenden Ofen und mit einer den 
Ofen mit der Fordereinheit verbindenden, eine gasdicht 
verschliefibare Beschickungsof fnung aufweisenden 
Schleusenkammer, wobei die Schleusenkammer das Gut uber 
die Beschickungsof fnung chargenweise aufnimmt und in den 
Ofen einschleust. 

Bei den aus dem Stand der Technik bekannten Ofensystemen 
sind die das zu behandelnde Gut transportierende 
Fordereinheiten, die Schleusenkammer und der Ofen in 
einer Linie angeordnet. Insbesondere bei der Behandlung 
von besonders langgestrecktem Gut, wie z.B. Stahl- oder 
Kupferrohren ergeben sich dadurch extreme Anlagenlangen, 
da nicht nur der Ofen selbst, sondern auch die in Linie 
angeordnete Schleusenkammer das langgestreckte 
vollstandig aufnehmen muss. Derartige Anlagen mussen in 
entsprechend ausgelegten Maschinenhallen installiert 
werden, was mit erheblichen Investitionskosten verbunden 
ist . 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Ofensystem fur 
langgestrecktes Gut zu schaffen, welches sich im 
Vergleich zum Stand der Technik durch eine kompakte 
Bauweise auszeichnet . 
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Die Aufgabe wird erf indungsgemafe bei einem Ofensystem 
gemaE dem Oberbegrif f des Patentanspruches 1 dadurch 
gelost, dass der Of en aufierhalb der Forderrichtung der 
Fordereinheit angeordnet ist und die Schleusenkammer aus 
einer ersten Position, in der sie das- ihr von der 
Fordereinheit zugefuhrte Gut aufnimmt, in eine zweite 
Position, in der sie mit ihrer Beschickungsof f nung an die 
Beschickungsof fnung des Of ens gasdicht andockt, 
verlagerbar ist. 

Dadurch, dass die Schleusenkammer gemaS der Lehre der 
Erfindung nicht ortsfest angeordnet, sondern zwischen 
einer ersten Position, in der sie das ihr von der 
Fordereinheit zugefuhrte Gut aufnimmt, und einer zweiten 
Position, in der sie mit ihrer Beschickungsof f nung an die 
Beschickungsof fnung des Ofens g&sdicht andockt und das 
Gut in den Of en einschleust, verlagerbar ist, ist es 
nicht mehr notwendig, die Fordereinheit und den Of en 
linear hintereinander anzuordnen. Je nach der jeweils 
gewahlten Kinematik der Bewegung der Schleusenkammer, 
beispielsweise Drehung oder Verschiebung oder eine 
kombinierte Bewegung, ist eine parallel versetzte oder 
auch gewinkelte Anordnung des Ofens relativ zur 
Fordereinheit moglich, was in jedem Falle zu einer 
signif ikanten Verkurzung der Anlagenlange fuhrt. 

So ist nach einer vorteilhaf ten Ausgestaltung der 
Erfindung der Ofen langsseits neben der Fordereinheit 
angeordnet und die Schleusenkammer im wesent lichen 
senkrecht zur Forderrichtung verschiebbar , wobei das Gut 
in einer zur Forderrichtung entgegengesetzten Richtung in 
den Ofen eingeschleust wird. Durch diese Anordnung kann 
die Anlagenlange zumindest urn die Lange des Ofens 
verkurzt werden. Eine langsseitige Anordnung des Ofens 
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neben der Fordereinheit bewirkt zudem eine nur minimale 
Verbreiterung der Anlagebreite . ZweckmaSigerweise ist 
dazu die Schleusenkammer auf einem auf Schienen 
verschiebbaren Schlitten gelagert. 

Nach einer besonders vorteilhaf ten Ausgestaltung der 
Erf indung weist der Ofen eine der Beschickungsof fnung 
gegemiberliegende, gasdicht verschlieSbare 
Entladeof fnung, eine zweite Schleusenkammer mit einer 
gasdicht verschliefibaren Beschickungsof fnung sowie eine 
zweite Fordereinheit auf, wobei die zweite 
Schleusenkammer aus einer ersten Position, in der sie mit 
ihrer Beschickungsof fnung an die Entladeof fnung des Ofens 
gasdicht andockt und das aus dem Ofen entladene Gut 
aufnimmt, in eine zweite Position, in der sie das Gut der 
zweiten Fordereinheit zufuhrt, verlagerbar ist. Mittels 
dieser Anordnung kann das erf indungsgemafee kompakte 
Ofensystem im Durchlauf betrieben werden, indem das Gut 
durch die erste Schleusenkammer in den Ofen uber dessen 
Beschickungsof fnung eingeschleust und nach AbschluE der 
Warmebehandlung uber die Entladeof fnung aus dem Ofen 
ausgeschleust und durch die zweite Fordereinheit v/eiter 
transport iert wird. 

Bei dieser Konstellation kann der Ofen eine Heizstrecke 
und eine dahinter angeordnete Kuhlstrecke aufweisen, 
wobei das in den. Of en eingeschleuste Gut zunachst 
warmebehandelt , anschlieEend kontrolliert abgekiihlt und 
nach Abschluss dieses Prozessschrittes uber die 
Entladeof fnung ausgeschleust wird. 

Eine besonders effektive Trennung der Schutzgasatmosphare 
im Ofen von der Umgebungsluf t lasst sich dadurch 
erreichen, dass die Schleusenkammer als Vakuumkammer 
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ausgebildet ist. Dies bedeutet, dass die Schleusenkammer 
zunachst evakuiert wird und dann anschliefiend vor dem 
Of fnen der Beschickungsof f nung des Ofens mit dem im Ofen 
ebenfalls vorhandenen Schutzgas gefullt wird. Dazu weist 
der Ofen zweckmaSigerweise vor seiner Beschickungsof f nung 
eine Andockeinheit auf , uber welche die Schleusenkammer 
evakuierbar und mit Schutzgas befullbar ist. 

SchlieSlich ist nach einer weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung vorgesehen, dass die Beschickungsof f nung des 
Ofens durch eine Zugtur gasdicht verschlieBbar ist . 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich 
ein Ausfuhrungsbei spiel darstellenden Zeichnung naher 
erlautert. Es zeigeri: 

Pig. 1 ein Ofensystem fur eine 

Durchlaufbehandlung mit zwei beweglichen 
Schleusenkammern in einer seitlichen 
Schnittansicht und 

Pig. 2 das Ofensystem aus Fig. 1 in Draufsicht. 

Das Ofensystem der Fig. 1 umfasst einen als 
Rollenherdof en ausgebildet en, symmetrisch aufgebauten 
Ofen 1 zur Warmebehandlung von langgestrecktem Gut, 
insbesondere von Kupferrohren 8, mit einer Heizstrecke la 
und einer Kiihlstrecke lb. Wie in Fig. 2 zu sehen, 
durchlauft das Kupferrohr 8 den Ofen von links nach 
rechts, wird also zunachst warmebehandelt und 
anschliefiend kontrolliert abgekuhlt . Vor der Heizstrecke 
la weist der Ofen 1 einen Einlaufraum lc mit einer 
Beschickungsof f nung Id auf, die vorzugsweise durch eine 
Zugtur lg gasdicht verschliefibar ist. Entsprechend dem 
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symmetrischen Aufbau des Ofens 1 weist dieser in 
Durchlaufrichtung hinter der Kiihlstrecke lb einen 
Auslaufraum le mit einer Entladeof fnung If auf , welche 
ebenso wie der Einlauf raum lc vorzugsweise durch eine 
Zugtur Ih gasdicht verschlieSbar ist. 

Vor der Beschickungsof fnung Id und hinter der 
Beschickungsof fnung If des Ofens 1 ist jeweils eine 
Andockeinheit 2, 3 angeordnet, an welche eine 
Schleusenkammer 4, 5 andocken karm. Beide Andockeinheiten 
2, 3 sind jeweils uber einen Stutzen 2a, 3a an eine nicht 
dargestellte Vorrichtung zum getrennten Bvakuieren und 
Befullen der Andockeinheiten 2, 3 mit Schutzgas 
angeschlossen . 

Die Schleusenkammern 4, 5 sind als Vakuumkammern 
ausgebildet und in Durchlaufrichtung gesehen vor bzw. 
hinter dem Of en angeordnet. Sie dienen zur Einschleusung 
bzw. Ausschleusung der Kupferrohre 8 in bzw. aus dem Of en 

1. Beide Schleusenkammern 4, 5 weisen jeweils eine 
gasdicht verschlieEbare Beschickungsof fnung 4a, 5a auf, 
uber welche sie an die ihnen zugeordneten Andockeinheiten 

2, 3 andocken konnen. Die Schleusenkammern sind jeweils 
auf einem Schlitten 4b, 5b gelagert, der seinerseits auf 
Schienen 4c, 5c gelagert ist. Durch Verfahren des 
jeweiligen Schlittens 4b, 5b auf den Schienen 4c, 5c 
konnen die Schleusenkammern 4, 5 jeweils aus einer 
Position I, in der sie an die Andockeinheiten 2, 3 des 
Ofens 1 angedockt sind, in eine Position II, in der sie 
jeweils an dem Ende einer als Rollentisch 6, 7 
ausgebildeten Fordereinheit angeordnet sind, bewegt 
werden. 
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Die Funktionsweise des Ofensystems ist die folgende: 

Zunachst wird das Kupferrohr 8 uber den Rollentisch 6 in 
Pfeilrichtung 6* bewegt. Dabei befindet sich die 
Schleusenkammer 4 in der Position II, so dass das 
Kupferrohr 8 in die Schleusenkammer 4 eingefuhrt werden 
kann. AnschlieSend wird die Schleusenkammer 4 zusammen 
mit dem Kupferrohr 8 auf dem Schlitten 4b durch einen 
nicht dargestellten Motorantrieb in die Position I 
bewegt, in der sie an die Andockeinheit 2 des Of ens 1 
angedockt werden kann. Sodann wird sie durch einen 
weiteren nicht dargestellten Antrieb entsprechend dem 
Doppelpfeil 4* soweit in Richtung des Of ens 1 bewegt, 
dass sie an die Andockeinheit 2 stirnseitig andockt und 
dabei eine gasdichte Verbindung zur Andockeinheit 2 
aufbaut. Im nachsten Schritt wird die Andockeinheit 2 und 
damit die mit ihr verbundene Schleusenkammer 4 uber den 
Stutzen 2a evakuiert und im folgenden mit Schutzgas 
bef ullt . 

Sodann wird durch Of fnen der Zugtur Ig eine Verbindung 
von der Andockeinheit 2 zum Einlaufraum 1c des Ofens 1 
hergestellt und das Kupferrohr 8 aus der Schleusenkammer 
4 in den Of en 1 entsprechend der Pfeilrichtung 1* 
eingeschleust . Dabei befindet sich die of enauslauf seitige 
Schleusenkammer 5 ebenfalls in der Position I und ist mit 
dem Ofen 1 uber die Andockeinheit 3 und die geof fnete 
Zugtur lh verbunden. Im Ofen wird das Kupferrohr 8 
zunachst in der Heizstrecke la warmebehandelt und 
abschlieSend in der Kuhlstrecke lb kontrolliert wieder 
angekuhlt. AnschlieSend wird es durch den Auslaufraum le 
und die Andockeinheit 3 in die Schleusenkammer 5 uber 
deren Beschickungsof fnung 5a transport iert . Sobald das 
Kupferrohr 8 die Entladeof fnung If des Ofens vollstandig 
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passiert hat, wird diese durch die Zugtur Ih gasdicht 
geschlossen, so dass keine Umgebungsluf t in den Ofen 1 
des Of ens eindringen kann. 

Im Folgeschritt wird die Schleusenkammer 5 entsprechend 
dem Doppelpfeil 5* mittels eines nicht dargestellten 
Antriebes von der Andockeinheit 3 geringfugig wegbewegt 
und anschlieSend durch einen weiteren nicht dargestellten 
Antrieb uber die Schienen 5c aus der Position I in die 
Position II bewegt. Dort wird das fertig warmebehandelte 
und abgekuhlte Kupferrohr 8 aus der offenen 
Schleusenkammer 5 uber den Rollentisch 7 entsprechend der 
Pfeilrichtung 7* weiter transportiert und so einer 
Lagerung oder weiteren Bearbeitung zugefuhrt. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Ofensystem zur thermischen Behandlung von 
langgestrecktem Gut, insbesondere Rollenherdof en, mit 
einer das Gut zufuhrenden Fordereinheit, mit einem 
eine gasdicht verschlie£bare Beschickungsof fnung 
aufweisenden Ofen und mit einer den Ofen mit der 
Fordereinheit verbindenden, eine gasdicht 
verschliefibare Beschickungsof fnung aufweisenden 
Schleusenkammer, wobei die Schleusenkammer das Gut 
uber die Beschickungsof fnung chargenweise aufnimmt 
und in den Ofen einschleust, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
der Ofen auSerhalb der Forderrichtung der 
Fordereinheit angeordnet ist und die Schleusenkammer 
aus einer ersten Position, in der sie das ihr von der 
Fordereinheit zugefuhrte Gut aufnimmt, in eine zweite 
Position, in der sie mit ihrer Beschickungsof fnung an 
die Beschickungsof fnung des Of ens gasdicht andockt, 
verlagerbar ist . 

2. Ofensystem nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
der Ofen langsseits neben der Fordereinheit 
angeordnet ist und die Schleusenkammer im 
wesentlichen senkrecht zur Forderrichtung 
verschiebbar ist, wobei das Gut in einer zur 
Forderrichtung entgegengesetzten Richtung in den Ofen 
eingeschleust wird. 
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3. Ofensystem nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schleusenkammer auf einem auf Schienen 
verschiebbaren Schlitten gelagert ist. 

4. Ofensystem nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
der Ofen eine der Beschickungsof fnung 
gegenuberliegende, gasdicht verschlieSbare 
Entladeof fnung, eine zweite Schleusenkammer mit einer 
gasdicht verschliefibaren Beschickungsof f nung sowie 
eine zweite Fordereinheit aufweist, wobei die zweite 
Schleusenkammer aus einer ersten Position, in der sie 
mit ihrer Beschickungsof f nung an die Entladeof fnung 
des Ofens gasdicht andockt und das aus dem Ofen 
entladene Gut aufnimmt, in eine zweite Position, in 
der sie das Gut der zweiten Fordereinheit zufiihrt, 
verlagerbar ist. 

5. Ofensystem nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
der Ofen eine Heizzone und eine dahinter angeordnete 
Kuhlstrecke aufweist. 

6. Ofensystem nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schleusenkammer als Vakuumkammer ausgebildet ist. 

7. Ofensystem nach Anspruch 6, 

•dadurch gekennzeichnet, dass 
der Ofen vor seiner Beschickungsof fnung eine 
Andockeinheit aufweist, an die die Vakuumkammer 
andockt und uber welche die Schleusenkammer 
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evakuierbar und mit Schutzgas befiillbar ist. 

8. Ofensystem nach einem der Anspruche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Beschickungsof f nung des Ofens durch eine Zugtiir 
gasdicht verschliefebar ist. 
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